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(54)Bezeichnung: Planetwalzenextruder mit Anlaufhng 

(57) Hauptanspaich: Planetwalzenextaider mit einer Zen- 
tralsplndel, Planetensplndein und einer innen verzahnten 
Gehausebuchse bzw. einem rnnen verzahnten Gehause, 
wobel die Planelenspindein mit den in Richtung des 
Schmelzsstromes vorderen Stimflache an einem Anlauf- 
ring gleiten und wobei eine Dmck- und/oder Temperatur- 
messung der Schmeize vorgesehen, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die Anschlusse fur die Druck- und Tempera- 
tumnessung glek:h sind und/oder Anschlusse fur die Druck- 
und/oder Temperaturmessung und/oder fur Injektoren am 
Anlaufring vorgesehen sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffl einen Planetwalzenex- 
truder. Planetwalzenextruder sind spezielle Extruder. 
Extruder dienen vorzugsweise der Verarbeitung von 
Kunststoff Dabei wird Kunststoff zumeist in Granulat- 
form zusammen mit Zuschlagen in den Extruder ein- 
gesetzt. Die Einsatzmischung wird plastifiziert, ho- 
mogenisiert, anschlieHend auf Extrusionstemperatur 
abgekiihlt und im schmelzfliissigen Zustand wieder 
ausgetragen. Die Austragduse wird als Extruder- 
werkzeug bezeichnet. 

[0002] Der Planetwalzenextruder hat gegenuber 
anderen Extruderformen beim Plastifizieren, Homo- 
genisieren und Abkiihlen erhebliche Vorteile. 
[0003] Deshalb gewinnt der Planetwalzenextruder 
zunehmende Bedeutung. 

[0004] Seine besondere Wirkungsweise gewinnt 
der Planetwalzenextruder durch seinen Aufbau und 
die Wirkungsweise seiner Einzelteile. Kern des Pla- 
netwalzenxtruders ist eine Zentralspindel, die mit ei- 
ner Vielzahl von Planetenspindeln(Planetwalzen- 
spindeln) kammt. Zumeist handelt es sich urn 6 bis 12 
Planetenspindeln. Die Zahl der Planetenspindeln 
steht in der Regel im Zusammenhang mit dem Extru- 
derdurchmesser. 

[0005] Die Planetspindein kammen zugleich mit der 
Innenverzahnung einer umgebenden Gehausebuch- 
se Oder der Innenverzahnung des Gehauses. Wah- 
rend der Drehung der Zentralspindel laufen die Pla- 
netenspindeln um die Zentralspindel um. 
[0006] Die Einsatzmischung wird zwischen der Zen- 
tralspindel, den Planetenspindeln und der Buchse in 
extremer Weise bearbeitet. Die Bearbeltung ist inten- 
siv und besonders schonend, weil die Molekuhlketten 
nicht Oder nur minimal geschert werden. 
[0007] Die Zentralspindel wird in axialer Richtung 
durch Lager gehalten, welche die Axialkrafte aufneh- 
men. Die Planetenspindeln laufen gegen einen in 
Stromungsrichtung der Schmeize am Ende der Pla- 
netenspindeln angeordneten Aniaufring. Sie gleiten 
mit Ihren Stirnflachen entlang der Stirnflache des An- 
laufringes. 

[0008] An jedem Extruder ist es wichtig zu wissen, 
wie hoch die Schmelzetemperatur und wie hoch der 
Schmelzedruck ist. Deshalb ist es iiblich, die Extru- 
der mit Temperaturfuhlern und Druckfuhlern auszu- 
rusten. Die Fuhler werden ublicherweise so ange- 
bracht, daB die Druckspitzen und Temperaturspitzen 
gemessen werden. 

[0009] Die Planetwalzenextmder sind aufwendiger 
als andere Extruder wie z.B. Einschneckenextruder 
und Doppelschneckenextruder. Deshalb liegt der Er- 
findung die Aufgabe zugrunde, zu einer Reduzierung 
des wirtschafllichen Aufwandes beizutragen. 
[001 0) Dabei geht die Erfmdung von der Uberlegung 
aus, eine Vereinfachung bei der Anordnung der Fuh- 
ler zu erreichen. Die Erfindung setzt sich dabei uber 
das Prinzip der Spitzenmessung hinweg und ordnet 
die Fuhler in den Aniaufringen an. Dabei hat die Er- 



findung erkannt, dali die dort ermittelten Werte eben- 
so wie die Spitzenwerte zur Regelung des Extruders 
geeignet sind, weil der Temperaturverlauf und Druck- 
verlauf im Extruder durch die Messung an anderer 
Stelle nicht verandert wird bzw. fur einen bestimmten 
Temperaturverlauf und Druckverlauf auch an ande- 
ren Stellen als den Spitzenstellen gemessen werden 
kann. 

[0011] Besonders giinstige Verhaltnisse ergeben 
sich, wenn ein Planetwalzenextruder aus mehreren 
Planetwalzenmoduin zusammengesetzt ist. Alle Mo- 
duln sind dann mit einer gemeinsamen Zentralspin- 
del versehen, jedoch besitzt jeder Modul eigene bzw. 
separate Planetwalzenspindein, denen ein besonde- 
rer Aniaufring zugeordnet ist. Im Falle der Modulbau- 
weise ist nach der Erfindung an jedem Modul eine 
Temperatumiessung und/oder Druckmessung an 
den Aniaufringen mogiich. 

[0012] Vorzugsweise sind alle Bohrungen fiir die 
Temperaturmessung und Druckmessung gleich aus- 
gelegt, so dali sie wechselweise fur die eine oder die 
andere Messung benutzt werden konnen. Daneben 
ist noch eine Nutzung zum Eintragen von Treibmittein 
Oder zum Eintragen anderer Zumischungen an den 
Aniaufringen vorgesehenen. Die nicht genutzten 
Bohrungen konnen mit Blindstopfen geschlossen 
werden. Vor diesem Hintergrund kann es zweckma- 
liig sein die Anschlusse in Uberzahl vorzusehen und 
die iiberzahligen Anschlusse zu verschlielien. Das ist 
unabhangig von der Anordnung der Anschlusse an 
den Aniaufringen von Vorteil. Die Uberzahl kann da- 
durch entstehen, dafi an einer Vielzahl ublicherweise 
unterschiedlicher fur die Temperatur und Druckmes- 
sung genutzten Stellen Anschlusse vorbereitet sind. 
[0013] Sofern die Druck- und Temperturmessungen 
und/oder Injektoren unterschiedliche Anschlusse be- 
sitzen, kann dem mit Adaptoren abgeholfen werden. 
[0014] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel 
der Erfindung dargestellt: 

[0015] Fig. 1 zeigt einen Extruder mit uberlangem 

Planetwalzenteil 11 und einer Einlaufschnecke 1. Der 
Planetwalzenteil setzt sich aus drei Moduin mit einer 
gemeinsamen Zentralspindel 9 zusammen. Jeder 
Modul besteht aus einem aufieren Gehause 5 in 
Rohrform, das an beiden Enden Flansche 6 bzw. 7 
aufweist. An den Flanschen 6 und 7 sind die Moduin 
miteinander verschraubt. Dabei werden die Gehause 
5 durch Zentrierringe zentriert. Die Zentrierringe sind 
in entsprechenden Ausnehmungen der Gehauseflan- 
sche eingelassen. 

[0016] Zu jedem Planetwaizenmodul gehort auch 
eine Buchse. Die Buchse sitzt innen im Gehause 5. 
Die Buchsen werden bei der Montage in die Gehause 
eingeschoben. Das geschieht vorzugsweise vor der 
Verschraubung der Flansche 6 und 7. Die Buchsen 
konnen aber auch nach der Verschraubung der Flan- 
sche 6 und 7 eingeschoben werden. Dazu sind die 
Zentrierringe mit einer Bohrung versehen, die gleich 
der Gehausebohrung ist. 

[0017] Zwischen den Buchsen sitzt jeweils ein An- 
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laufring 8. Der Aniaufring halt die Planetspindein 10 
in ihrer Umlauf position um die gemeinsame Zentral- 
spindel 9. 

[0018] Die Spitze der Zentralsplndel 1st mit 12 be- 
zeichnet und korrespondiert mit einem vorderen An- 
iaufring 11 , der die gleiche Funktion wie die Aniauf- 
ringe 8 hat und daruber hinaus einen Spalt bildet, 
durch den das extrudierte Material in die Extruderdu- 
se gedruckt wird. Die Extruderduse ist nicht darge- 
stellt. 

[0019] Zur Zentrlerung des Aniaufringes 12 sind 
spezielle Zenntrierhnge vorgesehen, die mit dem Ge- 
hause 5 test verbunden sind. Die Zentrierringe fullen 
einerseits die Ausnehmung im Flansch 6 aus, der fur 
die Zentrierringe bestlmmt ist. Andererseits bllden die 
Zentrierringe frontseitig einen zusatzlichen Zentrier- 
flansch. 

[0020] Am rechten Ende bildet die Zentralspindel 9 
eine Schnecke fiir eine Einlaufzone. In diesem Be- 
reich ist ein separates Gehause 1 mit einer Einlaufoff- 
nung 2 vorgesehen. Das Gehause 1 ist aufgebaut 
wie das Gehause 5. Die zugehorigen Flansche sind 
mit 3 und 4 bezeichnet Das Zusammenwirken des 
Flansches 4 mit dem AnschluBflansch 7 des nachs- 
ten Gehauses 5 ist das gleiche wie das Zusammen- 
wirken der Flansche 6 und 7. Die Fullschnecke am 
rechten Teil der Zentralspindel hat nur Fullfunktion, 
im Ausfuhrungsbeispiel keine Plastifizierungs- und 
keine wesentliche Homogenisierungsfunktlon. 
[0021] Jedes Gehause 5 eines Moduls ist mit zwei 
Kuhlstrecken/Beheizungsstrecken versehen. Zu der 
einen Strecke gehoren spiralformig an der Gehau- 
seinnenflache verlaufende Kanale. die iiber An- 
schlusse mit einem Kuhl-/Beheizungsmedium be- 
schickt werden konnen. Zur anderen Strecke geho- 
ren spiralformig verlaufende Kanale an der Gehau- 
seinnenflache, die iiber Anschlusse mit Kuhlmit- 
tel/Beheizungsmittel beschickt werden konnen. 
[0022] Jeder Modul ist im Ausfuhrungsbeispiel 600 
mm lang, so dafl eine Gesamtlange von 1 ,8m ergibt. 
[0023] Beide Planetwalzenteile sind in nicht darge- 
stellter Weise so abgestutzt, dali eine fiir den Betrieb 
wesentliche Durchblegung nicht gegeben ist. 
[0024] Jeder Modul besitzt 9 Planetensplndeln. 
[0025] Fig. 2 zeigt eine Einzelheit der Verbindung 
zweier Module. Dabei sind die Zentralspindel 9, die 
Planetensplndeln 10 und die Gehausebuchsen mit 
29 sowie der Zentrierring 30 im Detail dargestellt. 
Durch den Flansch 6 ist eine Bohrung fur eine An- 
schluBleitung eingebracht. Die Bohrung setzt sich in 
einer Offnung des Zentrierringes 30 fort. 
[0026] Die Anschlufileitung 18 miindet in einen In- 
jektor 32, der in Fig. 6 dargestellt und in dem Flansch 
6 verschraubt ist. Mit dem Injektor wird im Ausfuh- 
rungsbeispiel Treibmittel in die Schmeize eingedust. 
[0027] Daruber hinaus sind gleiche Anschlusse un- 
ter 22 und 23 vorgesehen. Die zugehorigen Bohrun- 
gen einschliefilich der Verschraubung sind gleich der 
fiir die Anschlufileitung 18. Eine weitere Ansicht der 
Anschlusse 22 und 23 ist in Fig. 3 gegeben. Bei 22 ist 



ein Schmelzetemperaturfuhler vorgesehen. Der 
Schmelzetemperaturfuhler besitzt eine keramische 
Isolierung und hat einen MeBbereich von 0 bis 350 
Grad Celsius. Er ist in Fig. 4 noch einmal einzein dar- 
gestellt. 

[0028] Bei 23 sitzt ein Schmelzedruckfiihler, der in 
Fig. 5 gleichfalls noch einmal einzein dargestellt ist. 
Alle FQhler und der Injektor sind den AnschluBboh- 
rungen im Flansch 6 und deren Gewinde angepalit. 
[0029] Sofern einer der Anschiiisse nicht benotigt 
wird, kann er mit einem Bllndstopfen wieder ver- 
schlossen werden. 

[0030] Fiir die Anschlusse 22 und 23 ist ein mog- 
lichst grower Abstand von dem Anschtufi 18 fiir den 
Injektor gewahlt. Aus baulichen Grunden stehen die 
Anschliisse 22 und 23 unter einem Winkel von 90 
Grad zueinander und unter 45 Grad zu dein vertikal 
verlaufenden Anschlufi 18. 

[0031] Die beiden Flansche 6 und 7 sind mit 
Schrauben, Muttern und Sicherungsringen 14, 15, 20 
miteinander verbunden. 

Schutzanspruche 

1 . Planetwalzenextruder mit einer Zentralspindel, 
Planetenspindein und einer innen verzahnten Ge- 
hausebuchse bzw. einem Innen verzahnten Gehau- 
se, wobei die Planetenspindein mit den In Richtung 
des Schmelzsstromes vorderen Stirnflache an einem 
Aniaufring gleiten und wobei eine Druck- und/oder 
Temperaturmessung der Schmeize vorgesehen, da- 
durch gekennzelchnet, dalJ die Anschlusse fiir die 
Druck- und Temperaturmessung gleich sind und/oder 
Anschliisse fiir die Druck- und/oder Temperaturmes- 
sung und/oder fiir Injektoren am Aniaufring vorgese- 
hen sind. 

2. Extruder nach Anspruch 1, gekennzelchnet 
durch gleiche Anschliisse fiir Injektoren und/oder 
eine Injektoranordnung am Aniaufring. 

3. Extruder nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi mehrere Planetwalzenmodule zu 
einem Extnjder zusammengesetzt sind und jeder 
Modul mit Anschliissen fiir Druckmessung und/oder 
Temperaturmessung und/oder Injektoranordnung 
versehen ist. 

4. Extruder nach Anspruch 3, gekennzelchnet 
durch eine Uberzaht von Anschliissen, wobei die 
iiberzahligen Anschliisse durch Blindstopfen ver- 
sch lessen sind. 

5. Extruder nach Anspruch 4, gekennzelchnet 
durch vorbereltete Anschliisse an verschledenen iib- 
lichenA/eise fur die Temperatur- und Druckmessung 
genutzten Stellen. 

6. Extruder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
gekennzelchnet durch die Verwendung von Adaptern 
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fiir unterschiediiche Druck- und TemperaturmeUfuh- 
ler und Injektoren. 

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen 
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